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® Ringwalzmaschine zum Walzen unsymmetrischer Ringe 
(57) Die Erfindung bezweckt bei einer Ringwalzmaschine, 

mit einer auf einer Walzspindel gelagerten Profilwalze 

und einer Dornwalze, die mit einem Walzschlitten tiber 

Stutzwalzen anstellbar ist, wahrend der Kaltumformung 

von unsymmetrischen Ringen die axialen Bewegungen 

des Werkstuckes zu verringern oder gezielt zu beeinflus- 

sen. 

Die erfindungsgemafce Ringwalzmaschine ist dadurch 
gekennzeichnet, dafc zum Begrenzen und zielgerichteten 
Beeinflussen der Axialbewegung des Werkstuckes 0.2) 
mindestens eine zusatzliche, parallel zur Stiitzwalze (1.3) 
rotierende Axialwalze (1.7) zwischen dem Werkstuck (1.2) 
und der Stiitzwalze (1.3) vorgesehen ist. 
Das Anwendungsgebiet der Erfindung betrifft eine Ring- 
walzmaschine zum Walzen unsymmetrischer Ringe durch 
radiales Aufweiten und Formen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Ringwalzmaschine zum Wal- 
zen unsymmetrischer Ringe durch radiales Aufweiten und 
Formen mit einer auf einer Walzspindel gelagerten Profil- 
walze und einer Dornwalze, die mit einem Walzschlitten 
iiber Stiitzwalzen anstellbar ist. 

Bei der Fertigung von ringfbrmigen Werkstucken setzt 
sich in der Praxis zunehmend das Ringwalzen durch Kalt- 
urnformung durch. Ein ProzeB, bei dem in der Regel ein un- 
profilierter Rohling entsprechend der Form der Werkzeuge 
in einem AufweitprozeS profiliert wird. Neben einer Materi- 
aleinsparung sind damit bedeutende Einsparungen an Ar- 
beitszeit erreichbar beziehungsweise tritt, bedingt durch die 
Kaltverfestigung, eine Verbesserung der Materialeigen- 
schaften ein. Hierbei werden bislang hauptsachlich symme- 
trische Ringe mit einer rechteckfbrmigen Querschnittsflache 
verarbeitet. 

Limitierend fur den Einsatz des Verfahrens wirkt an die- 
ser Stelle, daB sich das Werkstuck beim Kaltwalzen frei han- 
gend dreht und auf diese Weise nicht axial stabilisiert ist. 
Die GleichmaBigkeit bei der Kaltformgebung, insbesondere 
der Durchmesserzunahme, ist von einem symmetrischen 
MaterialfluB im Walzspalt und damit von einem symmetri- 
schen Walzenprofil abhangig. Im Verhaltnis zum Warmwal- 
zen sind auBerdem hohe Krafte erforderlich, die zur Erzie- 
lung einer wirtschaftlichen Standmenge der Werkzeuge eine 
engste auf die Breite des Werkstiickes bezogene Unterstiit- 
zung des Walzdornes erfordern. 

In der Praxis wird dies durch die Stiitzwalzen gelost, die 
in der Regel bis auf wenige Millimeter Kollisionsfreiheit 
unmitteibar rechts und links neben dem Werkstuck angeord- 
net sind. Beim Kaltwalzverfahren ist somit eine axiale Sta- 
bilisierung oder zielgerichtete Beeinflussung durch einen 
zweiten Axialwalzensatz oder einen Walztisch wie beim 
Warmwalzen nicht ohne weiteres moglich. 

Die Erfindung bezweckt eine Ringwalzmaschine, bei 
welcher wahrend der Kaltumformung von unsymmetrischen 
Ringen die axialen Bewegungen des Werkstiickes verringert 
oder gezielt beeinfluBt werden. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB 
im Arbeitsraum der Ringwalzmaschine zwischen den Stiitz- 
walzen eine Axialwalze angeordnet wird, die sich frei dre- 
hend an die Umfangsgeschwindigkeit des Werkstiickes an- 
passen kann. Urn beim Anlaufen des Werkstiickes an die 
Axialwalze optimale Abstutzbedingungen zu schaffen, ist 
diese vorzugsweise konisch ausgebildet. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfiih- 
rungsbeispiels erlautert, wobei in Fig. 1 eine Ringwalzma- 
schine in der Vorderansicht schematisch dargestellt ist. 

Die Dornwalze 1.1 wird in das zu walzende Werkstuck 
12 eingefahren und durch die Stiitzwalzen 13, die auf dem 
Walzschlitten 1.4 montiert sind, mit dem Werkstuck 1.2 ge- 
gen die rotierende Profilwalze 1.5 gedriickt. 

Das Werkstuck 12, wird zwischen der Profilwalze 1.5 und 
der Dornwalze 1.1 plastifiziert, das heiBt es tritt ein partieller 
axialer und tangentialer MaterialfluB ein, der nach entspre- 
chender Anzahl von Uberrollungen das Werkstuck 12 in 
den Walzwerkzeugen formt und auf den gewunschten 
Durchmesser aufweitet. 

Die durch das unsymmetrische Querschnittsprofil auftre- 
tende Bewegung in Axialrichtung des Werkstiickes 1.2 wird 
durch eine parallel zur Stiitzwalze 13 rotierende Axialwalze 
1.7 begrenzt beziehungsweise zielgerichtet beeinfluBt. Ge- 
geniiber der in Eingriff mit der Dornwalze 1.1 stehenden 
Stiitzwalze 13 ist die Axialwalze 1.7 auf der Stiitzwalzen- 
achse drehbeweglich gelagert und an die Umfangsge- 
schwindigkeit des Werkstiickes 1.2 angleichbar. An ihrer 
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zum Werkstuck 12 weisenden Stirnseite ist die Axialwalze 
1.7 vorzugsweise konisch ausgebildet und gegen das Werk- 
stiick 1.2 axial zustellbar. 

Uber die MeBrollen 1.6 wird der Durchmesser des Werk- 
stiickes 12 abgefragt, bis dann bei Erreichen des Enddurch- 
messers der WalzprozeB beendet wird. 

Patentanspriiche 

1. Ringwalzmaschine zum Walzen unsymmetrischer 
Ringe durch radiales Aufweiten und Formen mit einer 
auf einer Walzspindel gelagerten Profilwalze und einer 
Dornwalze, die mit einem Walzschlitten iiber Stiitzwal- 
zen anstellbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB zum 
Begrenzen und zielgerichteten Beeinflussen der Axial- 
bewegung des Werkstuckes (1.2) mindestens eine zu- 
satzliche, parallel zur Stiitzwalze (13) rotierende Axi- 
alwalze (1.7) zwischen dem Werkstuck (1.2) und der 
Stiitzwalze (13) vorgesehen ist 

2. Ringwalzmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Axialwalze (1.7) axialbeweglich 
gelagert und gegeniiber dem Werkstuck (1.2) zustellbar 
ist. 

3. Ringwalzmaschine nach Anspruch 1 bis 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Axialwalze (1.7) gegenuber 
der in Eingriff mit der Dornwalze (1.1) stehenden 
Stiitzwalze (13) drehbeweglich frei gelagert und an die 
Umfangsgeschwindigkeit des Werkstuckes (1.2) an- 
gleichbar ist. 

4. Ringwalzmaschine nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Axialwalze (1.7) an ihrer zum 
Werkstuck (1.2) weisenden Stirnseite vorzugsweise 
konisch ausgebildet ist. 
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